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Precede et dispositif de production en continu d'une bande metaflique gah/anisee et profilSe. 



^7) Selon llnventioa on place sur une meme ligne -de ddfile-' 
ment d'un produH mStaRique en bande 2 une installation de 
galvanisation 3. 4« 5 et une installation de decoupage-formage 
6. 7. 8 pour suppnmer de nombreuses op^ations interm^- 
diaires. 

Application au travail des metaux en feuille. 
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Proc^dg et dlspos itjf de production en continu d'une bande ih6tallique 
galvaais^e et profilee 

La fabrication de teles galvaalsSes profllees (ondul€es 
ou nervurees) conq>orte traditionneileinent deux installations dltes 
5 llgnes de- production, I'une pour la galvanisation proprement dite 
sur laquelle on trouve, outre une cuve de trenpage pour le depOt de 
I'alliage de zinc, divers, apparelllages disposes en a]iK>nt et en aval 
de cette cuve pour la preparation et le traltement de la bande entre 
un poste de deroulement et un poste d'enroulement , 1 'autre pour le 
10 formage comportant un ppste de deroulement, des moyens de planage 

de la bande, des. moyens de foma^ge pr^c^des ou sulvi's d^une cisaille . 
pour la coupe transversa le du produit. Entre, les deux lignes, 11 est 
n^cessaire de pr^voir des apparells de. manutention et des aires de 
stockage. 

L.* Invention entend proposer une solution pour 
fabrlquer ce type de produit de manl^re plus ^qonomique par le fait 
notansnent qu*elle permet de supprimer un certain nombre d -operations 
du processus succinctement rappel£ ci-dessus, en particulier la 
manutention et le stoclcage intermedia ires ainsi que I'enroulement 

20 et le deroulement respect Ivement en fin de ligne de galvanisation 
et en dSbut de ligne de fonaage, 

A cet. effet, 1* invention a done pour objet un proc^dg 
de production en continu d'une bande 'rag tallique ou analogue revetue 
d'un alliage de ^inc et profilee, selon lequel , la galvanisation 

25 6tant rdalisde par trempage dans un bain d 'alliage susdit, on proc^de 
sur la ligne de defllemeat du produit au-delit de la phase de galva- 
nisation a un fom^ge longitudinal de ce dernier. 

En outre, selon 1' invention, on realise une coupe • 
trans versaie du produit sur la ligne de defilement avant ou apr&s 

30 formage. 

L ' invention cohcerne egalemerit une installation pour 
mettre en oeuvre' le proc4de ci-dessus qui condor te sur une m^me ligne 
de defilement du produit un poste de galvanisation par trempage et 
un poste de formage longitudinal de la feullle m^tallique galvanls^e, 
35 De plus, soit entre le poste de galvanisation et le poste de formage, 
solt apr&s le poste de formage,. 1' installation coti^orte un poste de 
coupe transversale de la bande prScedee d'un puits d 'accumulation. 
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Invention sera mleux comprise au cours de la 
descripUion donn^e ci-aprfea a titre d'exemple purement indicatlf 
et non limitatif qui permettra d'en d^gager les avaatages et lea 
caracteristiques secondaires. 

II sera fait reference aux dessins annexes qui repre- 
sent eat schema tiquement par une figure 1 et une figure 2 deux modes 
de r&lisatloa d'une installation perraettant la mise en oeuvre du 
proc^de selon 1' invention. 

En se reportant a ces figures, on voit une bobine 1 
de deroulement du produit en bande 2 sycobollsant le poste de derou- 
lement de l* installation. En 3, on a schi^matis^ les postes de prepa- 
ration theiimiques et de surface du produit qui plonge ensuite dans 
une cuve 4 de galvanisation pour subir au sortir de cette cuve apr^s 
traitement de la crista llisat ion du revfitenient et refroidissement 
diverses operations de traitement de surface en 5. 

Sur la figure 1^ la bande 2 ainsi galvanis€e atteint 
une cisaille 6 pr^cSdee d'un puits d'accusnlilation 7 perraettant un 
arr^t de la bande pour son cisaillage osalgre le caract^re contlnu 
de son avance en amont de la cisaille. Les trongons alors d^bit^s sont 
ensuite introduits dans une isachine de forma ge 8 constitute pour 
Inessential par jdes jeux de galets inferieurs et sup^rieurs entre 
lesquels cbaque tron9on est profile ou onduie (2a^). 

Sur la figure 2^ la o^chine de formage est placSe en 
amont de la cisaille 6, le puits 7 etant alors destine a I'accumula- ' 
tion du produit profile arrivant en continu lors de la phase active 
de la cisaille. 

On voit de ce qui precede que le procede et 1' ins- 
tallation selon 1' invention permettent de se dispenser de nombreux 
appareillages intermedia ires tels que des postes d'enroulement^ de 
deroulement, de plana ge et de preparation de surface ainsi que des 
raoyens de stockage et de transport qui existent dans les installations 
connues entre la sortie du dispositif 5 et 1' entree de la machine 
de formage 8, 

L' invention trouve une application interesaante dans 
le domaine du travail des metaux en feuille. 
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REVENDICATIOKS 



1. Precede de production en contxnu d'.une bande 
sii§ta Ilique -ou analogue xev^tue d'un alllage de zinc et prof tide, 
caract6ris€ en ce que, la galvanisation Stant r€alisSe par trempage 

5 dans un bain d 'alllage susdlt, on proc&de sur la ligne de defilement 
du prodult au-deld de la phase de galvanisation h un formage longl-. 
tudlnal de ce dernier, 

2. ' ProcSdS selon la revendl cation caractSrlse en 

. ce que, pr^c^deiament au fortt&ge, on realise une coiipe. transversa le 
10 du prodult pour^le d^blter en t ronton. 

3. . Pro.c^d€ selon la revendlcatlon 1^ caract^rlsS en 

ce que I'on- proc&de & une coupe transversale du prodult apr&s formage. 

4. Installation pour mettre en oeuvre le proc^d^ selon 
la revendlcatlon 1, caract^rlseeen ce qu'elle cocaporte sur une mSme 

15 llgne de defilement du prodult un poste de galvanisation par tren^ge 
et un poste de fomdge longitudinal de la feullle mfStalXlque galva- 
nls€e. 

5. Installation selon la revendlcatlon 4, caract£rls€e 
en. ce qu'elle comporte »itre le poste de galvanisation et le poste 

20 ' de formage un poste de coupe titans versa le du prodult pr^c^dS d'un 
pults d 'accumulation. 

6. Installation selon la revendlcatlon 4, caracterlsee 
en ce qu*elle comporte en aval du poste de formage longitudinal un 
poste de coupe transversale du prodult pr^c^de d'un pults d'accu*-' 

25 mulation. 



BEST AVAILABLE COPY 



PIi Unique 




